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(57) Abstract 

The invention concerns a device for continuously pro- 
ducing a strip (1) which undulates at least in regions and which 
consists of thin, laminar material which can expand at least in 
the transverse direction. The device comprises a guide bed (2) 
comprising grooves which run parallel or obliquely relative to 
one another and into which the material can be urged by means 
of holding-down devices (5). Downstream of the guide bed 
(2) are means which prevent deformation of the waves already 
formed. The invention further concerns a process for contin- 
uously producing a strip which undulates at least in regions. 
Finally, the invention concerns absorbent articles containing un- 
dulating strips. 

(57) Zusammenfassung 

Beschrieben wird eine Vorrichtung xur kontmuieriichen 
Erzeugung einer zumindest in Teilbexeichen gewellten Bahn 

(1) aus dtmnem, blattformigem und zumindest in Querrichtung 
dehnbarem Material Die Vorrichtung wdst ein POhrungsbett 

(2) mit parallel oder schr&g zueinander verlaufenden Rillen auf, 
in welche das Material mittels Niederhaitern (5) gedruckt wird. 
Dem POhrungsbett (2) sind Mittd nschgeschahet. welche eine Ruckbfldung der ausgebildeten Wellen verhmdern. Des weiteren wird 
ein Verfahren zur konunuieriichen Erzeugung einer zumindest in Teilbereichen gewellten Bahn beschrieben. SchlieBlich sind auch noch 
absorbierende Artikd angegeben, welche gewellte Bahncn enthahen. 
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Vorrichtung und Verfahren zur Erzeugung einer gewellten Bahn 

sbwie absorbierendes Produkt enthaltend eine gewellte Bahn 

Beschreihiinfj 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zur 
kontinuierlichen Erzeugung einer zumindest in Teilbereichen 
gewellten Bahn aus diinnem, blattformigein und zumindest in 
Querrichtung dehnbarem Material. Des weiteren betrifft die 
Erfindung ein absorbierendes Produkt, welches eine gewellte 
Bahn enthSlt. 

Aus der deutschen Auslegeschrift DE 2011802 B2 ist eine 
Vorrichtung bekannt, die sich mit der Wellung einer Papierbahn 
befaflt. Das Ftthrungsbett der bekannt en Vorrichtung mufl wegen 
der Materialeigenschaften des verarbeiteten Papiers einen 
geometrisch sehr komplizierten, raumlich gekrummten Verlauf 
aufweisen, der einen sehr hohen fertigungstechnischen Aufwand 
erfordert und somit nachteilhaft ist. 

Aus der deutschen Patentschrift DE 2945395 C2 ist eine 
Formplatte. fur eine Falteinrichtung einer Biesennahmaschine, 
bestehend aus einer Grundplatte und einer Mehrzahl von 
Faltrippen an ihrer Oberseite, die parallel verlauf ende, fiber 
den einen Rand der Grundplatte hinausragende Abschnitte und auf 
der Grundplatte radial bzw. facherformig auseinanderlaufende 
Abschnitte aufweisen, bekannt. Die Faltrippen sind einzelne, an 
der Grundplatte 16sbar angebrachte Klingen, die in Rillen in 
der Grundplatte angeordnet sind, die jewells in einem 
Teilabschnitt eine Vertiefung aufweisen, in die vom unteren 
Rand der Klingen vorstehende Haltelaschen eingreifen. Die 
bekannte Vorrichtung ennoglicht keine Stabilisierung einer 
Wellenform. Die entstehenden Wellen werden vielmehr 

flachgedriickt und durch VernShung rohrenformig auf der 
Ausgangsbahn fixiert. 
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Eine weitere Einrichtung zum Ausbilden von Langsfalten in einer 
laufenden Bahn wird in der deutschen Patentschrift DE 3611134 
C2 beschrieben. Hier wird ein sehr elastisches, durch 
Befeuchtung fast plastisch verformbares Papier fiir z.B. 
Zigarettenfilter zwischen einer groflen Anzahl von ineinander 
kammenden Walzen langsam von der Mitte nach aufien wellenformig 
eingezogen. Diese sehr aufwendige Maschine ist in der 
dargestellten Anwendungsform jedoch nur fur abschnittsweise 
Wellenbildung gedacht, iiber die gesamte Bahn laufende Wellen 
sind wegen der stMndigen wechselseitigen Bahnkriimmung nicht 
herstellbar. 

In der deutschen Patentschrift DE 2827495 C2 schlieBlich wird 
eine Vorrichtung zum Fordern und Zusammenlegen fiir eine 
Materialbahn beschrieben, wobei im wesentlichen der Transport 
der Bahn bei gleichzeitigem trichterformigen Einzug mittels 
strSmender Luft Gegenstand der Erfindung ist. Eine exakt 
wellenf ormige Ausbildung der Palten in der Bahn ist mit der 
bekannten Vorrichtung nicht mtfglich. 

Der vorliegenden Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, 
eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Erzeugung einer 
gewellten Bahn sowie einen absorbierenden Artikel anzugeben, 
welche die Nachteile des Stands der Technik vermeiden. Diese 
Aufgabe 15st die Erfindung durch die im unabhSngigen Anspruch 1 
angegebene Vorrichtung, das im unabhftngigen Anspruch 30 
angegebene Verfahren und die in den unabhangigen 
Patentanspriichen 53 und 54 angegebenen absorbierenden Artikel. 
Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen f Aspekte und Details der 
Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Anspriichen, der 
Beschreibung und der Zeichnung. 

Die erfindungsgemafle Vorrichtung weist ein Fiihrungsbett auf , in 
das facherf ormige Nuten bzw. Rillen eingeschnitten sind, die 
bei einer vorzugsweise linear zunehmenden Tiefe schliefllich zu 
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einein wellenformigen Querschnitt der gewiinschten Abmessungen 
fiihren und in die von der Gegenseite entsprechend der zur 
Verfiigung stehenden H6he Niederhalter eintauchen. Die mittels 
der erfindungsgeraaflen Vorrichtung erzeugten gewellten Bahnen 
JcSnnen tiber die gesamte Bahnbreite dieselbe oder bei 
entsprechender Gestaltung des Fuhrungsbetts auch 
unterschiedliche Wellenhohe aufweisen. Es versteht sich fur den 
Fachmann von selbst, dafi das' Fiihrungsbett auch nur eine Rille 
aufweisen kann, wenn die gewiinschte gewellte Bahn entsprechende 
Eigenschaften aufweisen soil. Dann ist auch nur ein 
Niederhalter notwendig. Die Niederhalter sind vorzugsweise 
stabfSrmig ausgebildet und vorzugsweise sowohl an dem dem 
Eintrittsende des Fuhrungsbetts als auch an dem dem 
Austrittsende des Fuhrungsbetts zugewandten Ende senkrecht zum 
Fiihrungsbett frei verschiebbar. Die Niederhalter konnen an 
beiden Enden gehaltert sein oder ein f reies , nicht gefiihrtes 
oder gelagertes Ende aufweisen. Es ist von Vorteil, wenn die 
Niederhalter eine gewisse Elastizitat aufweisen. Federstahl ist 
ein geeignetes Material fur die Niederhalter. Die Niederhalter 
konnen in zumindest einer senkrecht zum Fiihrungsbett 
verlaufenden Fiihrungsf lache gefiihrt sein. Driicken die 
Niederhalter zusatzlich durch kraftausiibende Mittel mit einer 
vorgegebenen Kraft die Bahn gegen das Fiihrungsbett, so wird der 
lauf enden Bahn ein gewisser Einstellef fekt ermSglicht, welcher 
Spannungsunterschiede im Material durch die nicht immer 
geometrisch exakte Faltenbildung ausgleicht. Die vorgegebene 
Kraft auf die Niederhalter kann auch durch eine Vorspannung der 
Niederhalter ausgeiibt werden. ZusSztliche kraftausiibende 
Elemente konnen dann entf alien. Neben einem runden Querschnitt, 
der besonders bevorzugt ist, konnen die Niederhalter 
beispielsweise auch einen dreieckigen, rechteckigen, halbrunden 
oder trapezf5rmigen Querschnitt aufweisen. 



Besonders gunstig ist es, wenn die freien Enden der 
Niederhalter im wesentlichen parallel zueinander abgebogen oder 



WO 96/00625 



PCT7EP95/02550 



4 

mit entsprechenden Ansatzen versehen sind, die in Bohrungen von 
zumindest einem endseitig gelegenem Fiihrungs element aufgenommen 
werden. Es ist des weiteren von Vorteil, wenn alle Niederhalter 
beziiglich der Laufrichtung der Bahn vor bzw. nach dem 
Oberflachenbereich des Fuhrungsbetts , welches die Rillen 
aufweist, aufgenommen sind. Die Niederhalter weisen 
vorzugsweise einen runden Querschnitt auf, wobei der 
Durchmesser beispielsweise von 0,1 bis 5 mm, vorzugsweise 1 bis 
3 mm, insbesondere 2 mm, betragen kann. Der Abstand der Rillen 
kann z.B. 1 bis 5 10 mm, vorzugsweise 2 bis 4 mm, betragen. 

Die Mittel zur Kraf tausiibung kSnnen beispielsweise eine 
Druckplatte sein, welche zwischen den Enden der Niederhalter 
auf diese einwirkt. Die Druckplatte kann zusStzlich mit 
zumindest einem Federelement versehen sein. Auch Gewichte, 
Druckluft, Vakuum oder Magnete konnen zur Kraftausiibung 
eingesetzt werden. Werden Magnete verwendet, sind sowohl 
Permanent- als auch Elektromagnete geeignet, welche auf der der 
zu bildenden Bahn gegeniiberliegenden Seite des Fiihrungs betts 
angeordnet sein sollten. DaB bei der Verwendung von Magenten 
die Niederhalter oder ein auf die Niederhalter einwirkendes 
Mittel, beispielsweise eine aufliegende Druckplatte, 
ferromagnetische Eigenschaften haben sollten, ist fur den 
Fachmann klar. 

Die mittels der erf indungsgemaJ3en Vorrichtung oder des 
erfindungsgemaflen Verfahrens erzeugten gewellten Bahnen aus 
diinnem Material miissen nach dem Austritt aus dem Fiihrungsbett 
fixiert werden, damit die Wellenbildung dauerhaft bleibt. Eine 
MSglichkeit, die gewellte Bahn zu fixieren ist die Verbindung 
mit einem bahnformigen Material (Tragerbahn) oder mehreren 
bahnformigen Materialien (Tragerbahnen) . Eine andere 
Moglichkeit der Fixierung besteht darin, die gewellte Bahn 
zwischen PrSLgewalzen dauerhaft plastisch zu verformen. Es ist 
weiterhin mSglich, die gewellte Bahn durch Aufspriihen eines 
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Verfestigungsmittels in der Wellenform zu fixieren. Wird eine 
Tragerbahn zur Stabilisierung der gewellten Bahn verwendet, so 
erfolgt die Verbindung zwischen den Bahnen vorzugsweise durch 
ein Haftmittel wie einen Klebstoff. Die Verbindung kann aber 
beispielsweise auch durch thermische Einwirkung oder 
Ultraschallschweifiung erfolgen. 

Gemafl einer weiteren Ausftthrungsform ist das Fuhrungsbett im 
Querschnitt mit unterschiedlicher Wellenhdhe ausgebildet, wobei 
in der Regel in der Mitte eine maximale WellenhShe geformt 
wird, welche zu den Randern des Fiihrungsbetts hin abnimmt. 

Es ist des weiteren von Vorteil, wenn das Fuhrungsbett, quer 
zur Laufrichtung der Materialbahn gesehen, so ausgestaltet ist, 
dafi die Rillen nicht alle auf gleicher HShe beginnen. Ein 
Beginn der Rillen ljn Mittelbereich des Fiihrungsbetts ist dabei 
besonders bevorzugt, wobei dann weiter stromabwarts beginnende 
Rillen in den Randbereichen angeordnet sind. Auch ist es fiir 
manche Ausfiihrungsf ormen wiinschenswert, wenn das Fiihrungsbett 
so ausgebildet ist, dafl nicht die gesamte Breite mit Rillen 
versehen ist, sondern im Mittelteil und/oder in Randbereichen 
des Fiihrungsbetts keine Rillen vorgesehen sind. 

Schliefilich kann die erfindungsgemafle Vorrichtung eine 
Einrichtung mit kammenden Walzen zur PrSgung der erzeugten 
gewellten Bahn aufweisen, wobei die Einrichtung mit kammenden 
Walzen dem Fuhrungsbett nachgeschaltet ist. 

Die mit dem erf indungsgemaflen Verfahren und der 
erfindungsgemaflen Vorrichtung hergestellte gewellte Bahn kann 
vorteilhafterweise als Bestandteil eines absorbierenden 
Artikels zur Aufnahme von KSrperfliissigkeiten, wie 
beispielsweise einer Windel, einer Damenbinde oder einer 
Inkontinenzeinlage, eingesetzt werden. Ein entsprechender 
absorbierender Artikel weist Ublicherweise eine bei Gebrauch 
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dem Korper abgewandte f liissigkeitsundurchlassige Abdecklage, 
eine bei Gebrauch dem Korper zugewandte 

fliissigkeitsdurchlassige Abdecklage und einen zwischen der 
fliissigkeitsdurchlassigen und der f liissigkeitsundurchlSssigen 
Abdecklage angeordneten Saugk6rper auf. Der erfindungsgeraafle 
absorbierende Artikel ist dadurch ausgezeichnet, dafl die 
fliissigkeitsdurchlassige Abdecklage und/oder der SaugkSrper 
zumindest in Teilbereichen eine gewellte ( "plissierte" ) Form 
aufweisen, wobei Bahnen verwendet werden konnen, die mittels 
dem erf indungsgemSLBen Verfahren Oder der erf indungsgemSBen 
Vorrichtung in Falten gelegt wurden. Gegeniiber wie herkommlich 
mittels Pragewalzen hergestellten gewellten Bahnen haben die 
erfindungsgemafl hergestellten Bahnen den Vorteil eines 
angenehmen Tragekomforts bzw. einer verbesserten Saugleistung, 
da das bearbeitete Material beim Fonnungsvorgang praktisch 
nicht verfestigt wird. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnungen naher 
erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 eine perspektivische , teilweise auf geschnittene 

Ansicht einer Maschine zur Herstellung einer 
gewellten Bahn aus sehr elastischem Material, die 
mit einer TrMgerbahn verbunden wird, 



Fig. 2 eine perspektivische Draufsicht auf die gewellte 

Bahn, die zugleich der Form des Fuhrungsbetts in 
einer bevorzugten Ausfiihrung darstellt, 

Fig. 3 eine perspektivische Darstellung einer 

alternatives in der Mitte beginnenden 
Wellenausbildung , 



Fig. 4 



eine perspektivische Draufsicht auf eine Bahn bzw. 
ein Fuhrungsbett mit nur teilweiser Wellenbildung, 
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Fig. 6 
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Fig. 7 
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Fig. 9 
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einen Querschnitt durch drei Sektionen des 
Fuhrungsbetts am Anfang, in der Mitte und am Ende 
mit einer schematischen Darstellung der 
eingezogenen Bahn, 

verschiedene theoretische AusformmSglichkeiten der 
gewellten Bahn mit unterschiedlichen 

Einzugs f aktoren , 

materialtechnische Betrachtungen f iir . vorzugsweise 
zu verarbeitende Bahnen, 

eine Seitenansicht des Fuhrungsbettendes mit einer 
Verbindungseinrichtung sowie die Fixierung einer 
Andruckmoglichkeit der Niederhalter mittels 
Pneumatikzylinder und Kniehebel, 

eine teilweise aufgeschnittene perspektivische 
Ansicht des Fuhrungsbetts und der Niederhalter, auf 
welche hier durch getrennt ansteuerbare 
Elektromagnete jeweils abschnittsweise 

veranderliche Krafte aufgebracht werden konnen, 

eine Ansicht der beiden Walzen der 
Verbindungs station mit den in die gewellte Walze 
eingreifenden Niederhaltern und streifenformigem 
Leimauftrag, 

eine schematische Darstellung von nachgeschalteten 
Pragewalzen, welche die gewellte Bahn an den 
Wellenspitzen zur Fixierung durch Pressen 
verformen, 
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Fig, 12 eine schematische Darstellung der Aufbringung einer 
zweiten Bahn mit der anschlieiienden Prestation zur 
Fixierung der Klebeverbindung, 

Fig. 13 eine schematische Darstellung einer weiteren 
bevorzugten Ausfuhrung zur Verklebung der zweiten 
Bahn, und 

Fig. 14 bis 21 schematische Darstellungen von absorbierenden 
Artikeln gernHfl der Erfindung. 

Die zu wellende Bahn 1 tritt gemafl Fig. 1 an der Vorderkante 3 
des Fuhrungsbetts 2 in die Wellvorrichtung ein, wird durch die 
stabformig ausgebildeten Niederhalter 5 in das Fiihrungsbett 
gedriickt und verlSflt dies am Austrittsende 4 in gewellter Form. 
Die Niederhalter sind in einem vorderen Abstandshalter 8 und 
einem hinteren Abstandshalter 9 zusammengefaflt, so dafl ein 
gegenseitiger Abstand konstant gehalten wird und sie werden bei 
der in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsf orm von einer iiber 
Einstellschrauben 11 mittels Federn beaufschlagten Druckplatte 
10 mit einer definierten Kraft angedriickt. In Richtung auf das 
Fiihrungsbett sind die Niederhalter frei verschiebbar gelagert. 

Unmittelbar nach dem Verlassen der Fiihrungsbahn 2 erfolgt das 
Zusammenfiihren der gewellten Bahn mit der Tragerbahn 6, das 
iiber eine glatte Walze 13 und durch eine im Querschnitt 
profillierte Walze 12, wie auch in Fig. 10 als Ansicht 
dargestellt, bewirkt wird. Die fur die anschliefiende Verklebung 
der Schichten erforderliche AnpreBkraft wird hier mittels 
zweier Pneumatikzylinder iiber Hebel aufgebracht. 

Zum Verbinden der Tragerbahn mit der gewellten Bahn ist in 
diesem Falle eine Losung mit linienfSrmigen Klebstof f auftrag 16 
mittels einer Mehrf ach-Leimauf tragsdiise 15 dargestellt. Durch 
die besondere Form und Befestigung der stabformigen 
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Niederhalter, deren Enden bis in die profillierte Walze 12 
reichen, was auch aus Pig. 10 ersichtlich ist, wird ein 
Zuriickfedern der ausgeformten Wellenbahn vor dem Verkleben 
verhindert . 

Die gewellte Bahn 3 in Fig, 2 entspricht im wesentlichen dem 
ebenen Fuhrungsbett, man sieht ein geradliniges Ansteigen der 
Wellen, welches eine einfache Herstellung der 
Ausformeinrichtung ermSglicht. Dm bei weniger dehnbarem 
Material die lokalen Spannungen zu verringern, kann das 
Fuhrungsbett vorteilhaft entsprechend Fig. 3 ausgebildet 
werden, wo die Wellenhildung in der Mitte der Bahn beginnt und 
weiter am Rand liegende Wellen erst spater ausgeformt werden. 
Allerdings ist bei einer solchen Ausfiihrung der Einbau der 
Niederhalter rait erhohtem Aufwand verbunden, da diese auf 
unterschiedlich langen Strecken die voile WellenhBhe ausformen 
mttssen und verschiedene Neigung gegen das Fuhrungsbett 
aufweisen. 

Fiir Bahnen, die entsprechend ihrer Anwendung nicht iiber die 
ganze Breite gewellt sein sollen, IMflt sich das Fuhrungsbett 
gemaB Fig. 4 auch fiir nur wenige Wellen mit dazwischenliegenden 
ebenen Fiihrungsbettabschnitten 19 ausbilden. Im Extremf all kann 
das Fuhrungsbett auch nur eine Rille aufweisen, wie vorstehend 
bereits angedeutet wurde. 

Die Ausgestaltung von Fuhrungsbett und Niederhaltern kann zu 
einem nicht iiber die gesamte LSnge der Wellenbildungsstrecke 
gleichmafligen Einzugsverhalten fiihren, was in Fig. 5 
schematisch dargestellt ist. Mittels eines Berechnungsprogramms 
kann der Einzugsfaktor fiir die zu wellende Bahn an jeder Stelle 
des Fiihrungsbettes ermittelt und optiraiert werden. Bei der 
erfindungsgemSBen LSsung wird am Beginn der Faltenbildung, 
dargestellt unter a, und am Ende gem&JJ Bild c, der ideale Wert 
erreicht, wahrend etwa in der Mitte des Fiihrungsbetts 
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entsprechend Bild b nur ca. 92 Prozent des Materials eingezogen 
werden, was jedoch durch die Dehnbarkeit und geringe 
Biegesteife der Bahn ausgeglichen wird. 

Je nach Aufgabengebiet sind die unterschiedlichsten 
Wellenformen gemSfl Fig. 6 theoretisch herstellbar, jedoch 
wiirden die eckig ausgeformten Wellen nach a und b eine 
chemische Oder physikalische Behandlung, beispielsweise durch 
Einspriihen mit einem Verf estigungsmittel , thermoplastische 
Verfestigung oder sehr starkes plastisches AusprSgen erfordern, 
urn den gezeigten Querschnitt beizubehalten. Die Einzugswerte 
schwanken zwischen 1,41 bei 45 Grad Dreieckswelle bzw. 1,32 fttr 
die Trapezform mit einem Drittel Geradenabschnitt und dem Wert 
2 bei 60 Grad Steigung der Welle bzw. 1,66 beim Trapez. 

Fur die bevorzugte Ausfiihrungsform c mit Halbkreisen und mehr 
oder weniger langen Geradenabschnitten betragt der 
Materialeinzug zwischen l f 45 bei kurzen Geradenstiicken mit 50 
Grad Neigung und Werten grSBer als 2 bei fast senkrechten 
Geradenanteilen . Eine Sonderstellung nehmen die beiden 
aneinandergereihten Halbkreise ein, hier betragt der 
Einzugsfaktor genau tc/2, also 1 # 57. Diese Wellenform ist auch 
von der Ausgewogenheit der inneren Spannungen und der 
eBelastbarkeit durch auflere KrSfte ohne zusStzliche, 
stabilisierende MaBnahmen vorteilhaft. Bei Verklebung mit einer 
Tragerbahn wird sich zwangsweise - je nach Verbindungsverf ahren 
- eine gewisse Abplattung der Wellen einstellen, so dafi der 
praktisch erzeugte Wellenquerschnitt die Form d annimmt. 

Um die erf indungsgemSBe Maschine durchlaufen zu konnen, sollte 
die zu verarbeitende Bahn bestimmte physikalische Eigenschaften 
aufweisen: geringe Biegesteif igkeit und hohe Dehnbarkeit. Diese 
Forderung wird beispielsweise von faserigen Stoffen geringer 
Dichte und Kunststof f-Folien erfiillt. In Fig, 7 ist eine 
Spannungs-Dehnungs-Kurve fiir verschiedene Materialien 
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angegeben. Ixn Gegensatz zu Papier, bei dessen Herstellung auf 
moglichst gerine Def ormierbarkeit und hohe Festigkeit Wert 
gelegt wird, besitzen solche Stoffe eine gewisse 
Verformbarkeit, verbunden mit einer meist nicht genau 
definierten Streckgrenze und hoher Bruchdehnung. Vorzugsweise 
sind die verarbeiteten Materialbahnen zumindest in Querrichtung 
elastisch. 

Im Falle der Wellenausbildung wird gegen Ende des 
Ausformvorgangs rechnerisch von der Bahn in Querrichtung eine 
etwa 8 % langere Strecke als in der Mitte des Vorgangs 
gefordert, was jeder der bisher untersuchten Stoffe problemlos 
iiberstand, da dies allenfalls zu einer minimalen, bleibenden 
Deformation fuhrt, die ixn vorliegenden Anwendungsf all noch 
nicht einmal unerwiinscht ist. Folglich ist die Maschine mit dem 
einf ach ausgebildeten Fuhrungsbett zur Wellenbildung in diinnen 
Bahnen insbesondere fur alle Werkstoffe, welche ca. 10 % 
Dehnung und raehr ohne Bruch erreichen, besonders geeignet. 
Obwohl keine Obergrenze fur die Dehnung besteht, sind 
Materialien bevorzugt, welche eine Dehnung von 10 bis 150 % 
zulassen. 

In der nachfolgend angegebenen Tabelle 1 sihd einige Beispiele 
von Materialien bzw. Materialkombinationen angegeben f welche 
mit der erf indungsgemaBen Vorrichtung und raittels des 
erf indungsgemafien Verf ahrens zur Herstellung gewellter Bahnen 
verarbeitet werden konnen. Die hergestellten gewellten Bahnen 
werden auch als "plissierte" Bahnen bezeichnet und das dazu 
verwendete Material entsprechend als "plissierbares" Material. 
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Malerialien 


Dimensionen 


Kardenvlies 


Spinnviies 


Laminat 

Kardeiwliss/ 

Lochfolie 


Laminat 

Ml MII8B1 

Spunbond/ 
Lochfolie 


Fllchengewleht 


g/m z 


18 


16 


43 


42 


UiCKe 


mm 


0,18 


0,13 


0,92 


0,50 


Festfgkeften,trocken 












langa 


N/50 mm 


40 


30 


55 


13 


quer 


N/60 mm 


18 


20 


19 


6 


Dehnung, trocken 












ISnga 


% 


50 


50 


35 


34 


quer 


% 


90 


60 


150 


78 


Reibung, trocken 












lnnen(FoHen)-8efte 




0,85 


0,33 


0,41 


0,30 


AuBen(VIiea)-seite 




0,65 


0,33 


0,41 


0,93 



Giinstig fur die gleichmSfiige Wellenausbildung mit der 
5 erfindungsgem&flen Vorrichtung ist eine definierte Druckkraft 
auf die Bahn, welche durch die Niederhalter aufgebracht wird. 
Diese kann durch Gewichte, Pederkraft (siehe Fig. 1) oder auch 
wahrend des Betriebs steuerbar entsprechend Fig. 8 fiber 
Pneumatik- oder Hydraulikzylinder 20 geschehen, wobei wegen der 

10 geringen erf orderlichen KrMfte und weniger Leckage einein 
Pneumatikzylinder der Vorzug zu geben ist. Zur Einsparung von 
BauhShe kann dieser z.B. ISngs angeordnet werden und fiber 
Kniehebel 21 auf die Andruckplatte 10 wirken. Nach 
theoretischen Untersuchungen und praktischen 

15 Versuchsergebnissen hat sich je nach verarbeitetem Material 
eine Linienlast von 0,04 bis 0,06 NcnT 1 fiir 
Bahngeschwindigkeiten bis 150 m/min gunstig erwiesen. Die 
Gesaiatauf lagekraft erreicht damit bei einer Lange des 
Fiihrungsbetts von 300 mm etwa 20 N. Bei Veranderung des 

20 Flachengewichts und/oder der Biegesteif igkeit des Materials ist 
auch eine Kraft von beispielsweise 0,01 bis 0,1 Ncnr 1 , 
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yorzugsweise 0,02 bis 0 f Q8 Ncm" 1 geeignet. Die LSsung mit 
Pneumatikzylinder hat neben der Steuerbarkeit der 
NiederhalterkrMfte auch den Vorteil, dafl zum EinfSdeln der Bahn 
die Einrichtung pneumatisch angehoben und entlastet werden 
5 kann. Mit geeigneten Materialien kSnnen problemlos 
Bahngeschwindigkeiten von bis zu 250 m/min erzielt werden. 

Fig. 8 zeigt eine Seitenansicht der bis in die profillierte 
Walze 12 reichenden NiederhalterstSbe 5 mit der fiber 
10 Klemmschrauben einstellbaren hinteren Halterung 9. 

Urn eine noch individuellere Kraftverteilung in den 
Niederhaltern zu erzielen, konnen in das Fiihrungsbett gemafl der 
in Fig. 9 gezeigten bevorzugten Ausfiihrungsform der 

15 erfindungsgemMflen Vorrichtung Elektromagnete 22 eingelassen 
werden, die je nach Erf ordernissen gruppenweise oder einzeln zu 
beaufschlagen sind, wodurch sich eine besonders feinfiihlige 
Einfluflnahme auf die Wellenausbildung ergibt. Die 
ferromagnetischen NiederhalterstMbe 5 werden von 

20 Elektromagneten mit bis zu 0,1 Nmnr 2 angezogen, d.h. bei einer 
Stabbreite von 2 mm geniigt entweder ein sehr geringer Strom 
oder eine entsprechend verteilte geringe Anzahl von 
Einzelmagneten, um den erforderlichen Anprefldruck zu erzeugen. 
Diese Losung hat den Vorteil, dafl trotz eines eventuell 

25 unterschiedlichen Verschleifles der NiederhalterstSbe dennoch 
eine gleichmMflige Wellenausbildung moglich ist f ohne dafl 
Nachstellarbeiten erforderlich werden. 

Wegen der Instabilitat des verarbeiteten Materials wiirden die 
30 ausgefonnten Wellen ohne zusatzliche Vorkehrungen wie etwa 
einer Verbindung mit einer TrStgerbahn, einer thermoplastischen 
Veranderung oder einem Fixieren mittels eines aufgespriihten 
Verfestigungsmittel nach Verlassen der Formeinrichtung in den 
ebenen Zustand zuriickgefedert . 



35 
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Wenn eine Tragerbahn zur Stabilisierung verwendet wird, kann 
diese dabei aus dem gleichen Material wie die gewellte Bahn 
Oder auch aus einem anderen Material bestehen. Die Verbindung 
mit einer Tragerbahn erfolgt vorzugsweise, wie in den Fig. 1 
und 10 gezeigt, durch Verkleben einer glatten Bahn 6 mit den 
Spitzen (Maxima bzw. Minima) der ausgeformten Wellenbahn 1. Die 
Wellen werden wShrend dieses Vorgangs in einer entsprechend dem 
Abstand der Niederhalter 5 mit Nuten versehenen Walze 12 und 
den Stabenden der Niederhalter zwangsweise gehalten, wShrend 
eine von oben z.B. iiber Pneumatikzylinder angedruckte Walze die 
zweite Bahn 6 zufiihrt, auf die mittels einer Mehrfachdiise 
jeweils ira Bereich der Wellenberge linienfermig Klebstoff 16 
aufgebracht wird. 

Das Verbinden von gewellter Bahn mit Tragerbahn gemafl Fig. 1 
durch linienformigen Klebstoffauftrag 16 ist nur eine der 
hierfiir geeigneten MSglichkeiten. Auch der Einsatz von Rad- 
bzw. Siebdruck-LeimauftragsgerSten ist denkbar. 

Da die erf indungsgem£fle Vorrichtung vorzugsweise zur 
Verarbeitung von Bahnen aus synthetischen Folien oder Vliesen 
eingesetzt werden kann, kann durch Einbringen thermischer 
Energie beispielsweise iiber die gewellte Transportwalze 12 ein 
Verschweiflen der gebildeten Wellenbahn mit der Tragerbahn 
erfolgen. 

Einen Shnlichen Verbindungsef fekt bewirkt das Zusamraendrucken 
der Bahnen im Wellental der aufliegenen gewellten Bahn z.B. 
durch einen mit Ultraschall beauf schlagten PreJlschuh oder eine 
Preflwalze. 

Dm die ausgebildete Wellenform auch ohne zusatzliche TrSgerbahn 
zu fixieren, kann die gewellte Bahn vorzugusweise gemafl Fig. 11 
zwischen Pragewalzen 23 mit wellenf5rmigem Querschnitt in den 
Wellenspitzen 24 plastisch verformt werden. Dieser Effekt kann 
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auflerdem durch thermische oder chemisch-pyhsikalische 
Einwirkung, wie etwa dem Aufspriihen eines Verf estigungsmittels, 
erreicht oder verstfirkt werden. 

Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrung der Erfindung besteht 
gemSLfl Pig. 12 darin, die der Tragerbahn 6 gegeniiberliegende 
Seite der Wellenbahn ebenfalls mit einer weiteren Materialbahn 
25 zu verbinden. Die Materialbahn 25 wird auch als Deckbahn 
bezeichnet. 2u diesem Zweck kann beispielsweise diese Bahn 
mittels einer Walze grdfleren Durchmessers 26 und einem 
Riemensystem 27 zugefiihrt werden, wobei mittels einer 
Auftragsvorrichtung 15 streifenformig Klebemittel aufgebracht 
wird. In einer vorteilhaften Ausfiihrung kann durch ein zweites 
Riemensystem 28 und eine Andriickvorrichtung 30, welche den 
Anprefldruck gleichmaflig verteilt, die Verklebung mit der 
Wellenbahn 1 erfolgen, wobei die Unterstiitzung 29 dem 
Anprefldruck entgegenwirkt . 

Gemafl Fig. 13 wird die aus dem Fiihrungsbett 2 austretende 
Wellenbahn mittels einer gewellten Walze 12 gegen eine glatte 
Walze 31 grofleren Durchmessers gedriickt, wobei sie mit der 
Tragerbahn 6, auf die beispielsweise vorher mittels einer 
geeigneten Vorrichtung 15 streifenfflrmig Klebstoff aufgebracht 
wurde, verbunden wird. 

Die Kriimmung der Walze 31 ist so gewShlt, daB die Wellenbahn 
lediglich geringfiigig elastisch verformt wird und nach dem 
Verlassen der Walze ihren urspriinglichen Querschnitt wieder 
einnimmt. Mittels eines im Prinzip bekannten Leimwerks 32 kann 
in einem Bereich der Walze 31 auf die Wellenspitzen Klebstoff 
aufgetragen werden. Durch eine anschlieflende Anpreflstrecke mit 
kontrolliertera Anprefldruck, wie sie unter Fig. 12 beschreiben 
ist, wird die Verbindung gefestigt. 



WO 96/00625 



PCT/EP95/02550 



16 

Die Erf indung betrif ft des weiteren einen absorbierenden 
Artikel, welcher zur Aufnahme von Korperfliissigkeiten geeignet 
ist. Derartige Artikel sind beispielsweise Artikel fur die 
Frauenhygiene, wie Damenbinden, sowie Windeln, 

Inkontinenzeinlagen oder dergleichen. 

Die vorgenannten Hygieneartikel sind in verschiedensten 
Ausfiihrungsformen bekannt. Diesen ist eine ruckseitige, 
flussigkeitsdurchlassige Abdecklage, eine vorderseitige, 
flussigkeitsdurchlassige Abdecklage und ein zwischen diesen 
beiden Lagen angeordneter SaugkSrper gemeinsam. 

Die riickseitige Abdecklage ist iiblicherweise aus einer dunnen 
Polyethylen-Folie gebildet. Fur die vorderseitige, 
flussigkeitsdurchlassige Abdecklage werden meist Vliesstoffe 
eingesetzt. Auch die Verwendung gelochter Folien ist bekannt. 

Der Saugkfirper besteht in der Regel aus Zellstof f-Flocken oder 
einer luf tgelegtten Faserbahn - einem sogenannten Air-Laid- 
Material . 

Neben der grundsStzlichen Saugleistung des Saugkorpers bilden 
produkttechnische Bigenschaften der vorderseitigen - also dem 
K3rper des Tragers zugewandten - Abdecklage, wie taktile 
Weichheit # Ansaugzeit beziiglich der K8rperf liissigkeit , deren 
Verteilung iiber den Hygieneartikel und die Riicknafieigenschaf ten 
eine entscheidende Rolle. Die iiblicherweise fiir die 
kdrperseitige Abdecklage verwendeten Vliesstoffe sind in ihren 
diesbeziiglichen Eigenschaften weitgehend vergleichbar. 

Durch die erf indungsgemMfle Faltenlegung der vorderseitigen 
Abdecklage wird ein Oberf ISchenef fekt erzielt, der am ehesten 
mit dem Ausdruck "Plissierung" umschrieben werden kann. 
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Durch die Falten werden gleichzeitig Langskanale an der 
Oberfl&che des Hygieneartikels zur Verbesserung der 
Fliissigkeitsverteilung in Langsrichtung und Barrieren gegen 
eine Flussigkeitsausbreitung in Querrichtung geschaffen. Dies 
5 verbessert erheblich die Auslauf sicherheit des Hygieneartikels. 

Weiterhin wird durch die Falten in erheblichen Bereichen der 
Abdecklage ein Abstand zwischen diesen und dem darunter 
befindlichen Saugkorper erzielt, der das Ansaug- bzw. 

10 Eindringverhalten der Korperf liissigkeit in den Saugkorper und 
gleichzeitig die RucknSfleigenschaften verbessert. Auch wird der 
visuelle Eindruck nach einer Beauf schlagung z,B. durch 
Menstruations f liissigkeit, verbessert, da die erhabenen 
Faltenbereiche nicht rait dem f liissigkeitsgetrankten Saugkorper 

15 in Verbindung stehen. Nicht zuletzt wird durch die 
Nachgiebigkeit der Falten die Weichheit der dem KSrper 
zugewandten OberflSche des Hygieneartikels beeinfluflt, was den 
Tragekomfort und den natiirlichen Griff verbessert. 



20 Durch die Ausbildung eines Teils des SaugkBrpers in plissierter 
Form kann ein entsprechender fcffekt hinsichtlich einer 
Verbesserung der Fliissigkeitsverteilung ebenfalls erreicht oder 
in Kombination mit einer plissierten Abdecklage sogar noch 
verbessert werden. Geeignete Materialien fiir 1 den plissierten 

25 SaugkSrper sind hydrophile Vliese, wie hydrophile Kardenvliese 
oder hydrophile Spinnvliese mit Flachengewichten von 6 bis 80 
g/m 2 f insbesondere 10 bis 30 g/m 2 , luftgelegte Faserbahnen und 
Laminate . 

30 Fiir die plissierte Abdecklage kSnnen hydrophobe Vliese 
eingesetzt werden, wie hydrophobe Kardenvliese und hydrophobe 
Spinnvliese. Das Flachengewicht entsprechender Materialien 
liegt wiederum vorzugsweise im Bereich von 5 6 bis 30 80 g/m 2 , 
insbesondere 10 bis 20 g/m 2 . 
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Wenn gemafi einer bevorzugten Ausfiihrungsform die dem Saugkorper 
zugewandten Fuflbereiche der Falten auf dem Saugkorper oder 
einer zwischen diesem und der vorderseitigen Abdecklage 
angeordenten Tragerlage fixiert sind, werden die Falten so 
stabilisiert, dafl die von ihnen hervorgerufenen positiven 
Effekte auch nach einer Lagerung im gepreflten Zustand und iiber 
eine langere Tragezeit erhalten bleiben. 

Die Fuflbereiche der Falten kQnnen durch eine Verklebung 
(Klebstoff-Streifen) oder Verschweiflung auf dem Saugk8rper oder 
der Tragerlage auf einer Breite (Fuflbreite F) von vorzugsweise 
0,2 bis 10 mm fixiert werden. 

Die Tragerlage kann dabei die funktionellen Eigenschaften der 
Falten etwa hinsichtlich Fliissigkeitsweiterleitung und 
Rucknassung verbessern. 

Die Fuflbereiche zweier benachbarter Falten kfinnen mit einem 
gegenseitigen Abstand (A) von 1 bis 20 mm fixiert sein und die 
Abstehhdhe (II) der Falten in unbelastetem Zustand kann 
ebenfalls 1 bis 20 mm betragen. 

GemSA einer bevorzugten Ausfuhrungsform konnen mehrere Falten 
iiber die gesamte Breite der Saugkdrperoberf lache verteilt 
vorgesehen sein. Damit wird eine maximale Produktverbesserung 
erzielt. 5 bis 25 Falten fiber die gesamte Breite haben sich als 
besonders guns tig erwiesen. Schliefllich kfinnen mehrere, 
vorzugsweise 2 bis 10 Falten jeweils in auf eine Teilbreite der 
Saugkorperoberflache begrenzten, randseitigen und/oder mittigen 
Streifen vorgesehen sein. 

Der erfindungsgemafle absorbierende Artikel wird des weiteren 
anhand der beigefiigten Zeichnung naher erlautert. 
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Wie aus den beigefugten Figuren 14 bis 20 deutlich wird, weisen 
die verschiedenen Ausfuhrungsf ormen der gezeigten Damenbinde 
einen in wesentlichen Punkten ubereinstiramenden Grundaufbau 
auf. So ist als riickseitige, f liissigkeitsundurchiassige 
Abdecklage eine Wascheschutzfolie 101 vorgesehen, die dem als 
Zellstof f-Flockenkissen ausgebildeten SaugkSrper 102 im Bereich 
seiner Riickseite 103 - also der der Tragerin im angelegten 
Zustand der Damenbinde kfirperabgewandten Seite - unterliegt. 
Die Wascheschutzfolie 101 greift ferner mit ihren Langskanten 
104 um den Seiterfrand 105 des SaugkSrpers 102 herum. 

Auf der vorderseitigen Oberflache 106 verlSuft eine flSchig 
aufgelegte TrSgerflSche 107 , bei der es sich beispielsweise um 
eine Vliesstof flage handeln kann. Auch die Tragerlage 107 
greift mit ihren LSngskanten 108 um den Seitenrand 105 des 
Saugk8rpers 102 herum und ttberlappt mit den LSngskanten 104 der 
wascheschutzfolie 101. Im Oberlappungsbereich sind diese beiden 
Teile in iiblicher Weise miteinander verklebt • 

Auf der Tragerlage 107 ist eine vorderseitige, 
flussigkeitsdurchlMssige Abdecklage 109 vorgesehen, die in noch 
nSher zu erlHuternder Weise mit Falten 110 versehen ist. Bei 
den in Fig. 14 , 15 und 17 gezeigten Ausfiihrungsformen der 
Damenbinde handelt es sich um eine sogenannte 
"Volleinschlagbinde", bei der die Abdecklage 109, die 
beispielsweise aus einem Polypropylen-Kardenvlies gebildet ist, 
um den Saugkorper 102 die Tragerlage 107 und die Abdecklage 109 
auf der Riickseite 103 herumgeschlagen und mittig durch eine 
Klebeverbindung 111 fixiert. 

Bei den in Fig. 16 und 18 gezeigten Ausfuhrungsformen sind 
seitliche Flugel 112 vorgesehen, die durch seitlich 
uberstehende, miteinander randseitig verbundene Lappen 113, 114 
der vorderseitigen Abdecklage 109 bzw. einer riickseitigen 
Decklage 115 gebildet sind. Die Decklage 115 kann aus 
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Vliesstoff gebildet sein, wie dies insbesondere bei der in Pig. 
16 gezeigten Aus fiihrungs form der Fall ist, wo eine eigene 
WSscheschutzfolie 101 vorgesehen ist. Die Decklage kann aber 
auch unter Weglassung der Wascheschutzfolie 101 aus 
flussigkeitsundurchlassigem Material, beispielsweise 

Polyethylen-Folie gefertigt sein f urn somit die 
Wascheschutzfunktion zu iibernehmen. 



Im folgenden werden 

Faltenkonfigurationen, wie 

Aus fuhrungs formen der gezeigten 
naher erlautert. 



die unterschiedlichen 
sie in: den einzelnen 
Damenbinden verwendet werden, 



Die Falten 110 werden durch einen geeigneten Faltenleger in der 
Binden-Herstellungsmaschine so aufgebracht, dafl die Fuflbereiche 
116 mit einem Abstand A in Querrichtung der Binde auf der 
Tragerlage 107 zu liegen kommen, der im Bereich zwischen 1 und 
20 mm liegt. Als besonders praktikabel hat sich ein 
Abstandsbereich von 3 bis 5 mm herausgestellt . Die Fuflbereiche 
116 werden durch lSngsverlaufende Klebstof f-Streifen 117, die 
beispielsweise aus einem Spriihkleber gebildet sind, auf der 
Tragerlage 107 fixiert. Zwischen jeweils einander benachbarten 
Fuflbereichen 116 steht die Falte 110 nach oben ab, wobei eine 
Abstehhohe H im Bereich von 1 bis 20 mm denkbar ist. Als 
besonders praktikabel haben sich wiederum Werte fiir die 
AbstehhShe herausgestellt, die im Bereich zwischen 3 und 5 mm 
liegen. Die durch die Klebstof f-Streif en 117 definierte 
Fuflbreite F kann je nach Abstand A und Abstehhohe H zwischen 
0,2 und 10 mm betragen f wobei darauf zu achten ist, dafl die 
Fuflbreite F maximal die Halfte des Abstands A betragt. Bei 
einem Abstand A und einer Abstehhohe H von 3 bis 5 mm haben 
sich Fuflbreiten von 0,5 bis 1 mm bewShrt. 

Bei den in Fig. 14 bis 16 gezeigten Ausfiihrungsbeispielen sind 
acht iiber die gesamte Breite der Saugkorperoberf lSche 102 
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gleichmSJ3ig verteilte Falten 110* vorgesehen, wobei mit einem 
Faltenabstand A von ca. 6 mm gearbeitet wird. 

Bei der in Fig. 17 gezeigten Ausfiihrungsform sind in zwei 
5 randseitigen Streifen 118 jeweils zwei in Langs richtung der 
Damenbinde verlaufende Falten 110 vorgesehen, die wiederum 
einen Abstand A und eine Abstehhohe H von ca. 6 mm aufweisen. 
In dem zwischen den beiden randseitigen Streifen 118 
verbleibenden Mittenstreifen 119 liegt die 

10 flussigkeitsdurchlassige Abdecklage 109 plan auf der TrSgerlage 
107 auf und ist durch einen mittigen Klebstof f-Streifen 117 
zusatzlich it dieser verbunden. Auch eine vollf ISchige, 
flussigkeitsdurchlassige Verklebung mit geringen 

Klebstoffmengen ist mSglich. 

IS 

Bei der in Fig. 18 skizzierten Aus fiihrungs form einer Damenbinde 
ist zusatzlich zu den Falten 110 in den beiden randseitigen 
Streifen 118 symmentrisch zur Mittelebene L eine weitere 
Faltenkonfiguration mit drei Falten 110 vorgesehen, wobei 
20 faltenlose Streifen 120 zwischen den mittigen Falten 110 und 
den randseitigen Falten 110 verbleiben. 

Wie aus den Querschnitten gemftfl Fig. IS bis 17 deutlich wird, 
bilden einerseits die auf der AuUenseite der Falten 110 
25 zwischen diesen liegenden Rinnen 121 und andererseits die unter 
den Falten 110 zwischen den verklebten FuJJbereichen 116 
liegenden Rohiren 122 Kanale zur Verteilung der die Damenbinde 
beaufschlagten KBrperf lussigkeiten in LSngsrichtung der Binde. 

30 Es ist darauf hinzuweisen, dafi fiir die einzelnen Komponenten 
der erfindungsgemSJien Binde jeweils geeignete Material ien aus 
dem zur Verfiigung stehenden Angebot nach den ublichen Kriterien 
fiir die Konstruktion solcher Hygieneartikel auszusuchen und 
geeignete Konstruktionsmaflnahmen zu treffen sind. Zu letzteren 

35 wird nur beispielhaft darauf hingewiesen, daii die Klebstoff- 
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Streifen 117 so ausgelegt sein sollten, dafl sie die Oberflache 
der TrSgerlage 107 nur im mdglichst geringen Mafle gegen einen 
Fliissigkeitsdurchtritt verschliefien, so dafl die saugaktive 
Oberflache der Binde moglichst grofl bleibt. Es kann also ein 
Sprtihkleber oder in diinnen Faden schmelzgeblasener Kleber 
verwendet werden. Auch ein Aufschweiflen oder -siegeln durch 
Laser, Ultraschall oder Warms ist denkbar. 

In den Fig. 19 und 20 schliefllich sind Aus runnings formen des 
erfindungsgemafl absorbierenden Artikels dargestellt, bei 
welchen der Saugkorper 205 eine plissierte Form aufweist. Die 
in den genannten Figuren gezeigten Artikel enthalten dariiber 
hinaus auch eine plissierte Abdeckschicht 203, welche in 
Verbindungspunkten 202 mit einer aufleren Abdecklage 201 
verbunden sind (Fig. i9). Die in Fig. 19 gezeigte 
Aus fuhrungs form zeigt dariiber hinaus eine 

fliissigkeitsundurchlassige Abdeckschicht 204, welche im 
Fach jargon auch als "Polybaffle" bezeichnet wird. 

Der Saugkorper, welcher mindestens eine gewellte Bahn enthalt,. 
kann neben den vorstehend erwahnten Materialien Kardenvlies und 
Spinnvlies, beispielsweise auch eine luftgelegte Faserbahn, 
Laminate oder das weiter unten nSher spezifizierte Material 
Coform enthalten. Zellstoff-Kunstfaser-Mischungen kSnnen 
problemlos bis zu 25 g/g FlUssigkeit aufnehmen. Zusatzlich zu 
einer saugfahigen Bahn kann der Saugkfirper auch noch zusatzlich 
einen Superabsorber enthalten. Diese Superabsorber haben eine 
Fliissigkeitsaufnahmefahigkeit von etwa 1 bis 500 g/g 
physiologischer Kochsalzlfisung. Fur korpereigene Fliissigkeit 
betrSgt das Aufnahmevermogen etwa 1 g/g bis 80 g/g. 

Als flUssigkeitsdurchlassige Abdeckmaterialien sind 
insbesondere mehrlagige Laminate aus gelochten Folien und 
Spinnvliesen bzw. mehrlagige Laminate aus gelochten Folien und 
Kardenvliesen mit Flachengewichten von etwa 20 bis 200 g/m 2 , 
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vorzugsweise 30 bis 100 g/m 2 , insbesondere 42 g/m 2 , und/oder 
Dicken von 0,15 bis 4,0 irtxn, vorzugsweise 0,3 bis 1,5 mm, 
insbesondere 0,50 mm, geeignet. 

Als Bestandteil des SaugkSrpers eignen sich Materialien aus 
Kardenvlies, Spinnvlies, Bahnmaterial aus 

Zellstof f /Runs tfasermischung (Coform) , eine verfestigte 
luftgelegte Zellstof fbahn (airlaid material), oder eine 
luftgelegte Zellstof f/Kunstfasermischung-Bahn (thermo fixiertes 
airlaid material). Weiterhin geeignet sind Prism- und Coform- 
Materialien, saugfahige Bahnen aus luftgelegtem Zellstof f, 
Zellstoff /Kunstfasermischungen oder Kunstf aservliese mit einem 
Flachengewicht von etwa 12 bis etwa 400 g/m 2 , vorzugsweise 50 
bis 150 g/m 2 , insbesondere 100 g/m 2 und/oder Dicken von 0,1 bis 
3 mm, vorzugsweise 0,2 bis 2 mm, insbesondere 1 mm. 

Die k8rperseitige Abdecklage sollte vorzugsweise hydrophile 
Eigenschaften aufweisen. MSgliche weitere Transportschichten 
und/oder Materialien zwischen korperseitiger Abdecklage und 
Saugkorper konnen sowohl hydrophil als auch hydrophob sein. 

Es versteht sich fiir den Fachmann von selbst, dafi die 
plissierte Abdecklage 203 auch durch eine nichtplissierte 
Schicht ersetzt werden kann. Auch wenn nur zumindest ein Teil 
des Saugkorpers plissiert ist, werden bei einem 
erfindungsgemaflen Hygieneartikel die seitliche 

Auslaufsicherheit erhcJht xuid eine bessere Langsverteilung der 
aufgenommenen Fliissigkeit erreicht. Des weiteren ist 
selbstverstandlich, dafl sowohl die f liissigkeitsdurchlSssige 
Abdecklage als auch die f liissigkeitsundurchlMssige Abdecklage 
bei einem absorbierenden Artikel mit einem zumindest teilweise 
gewellten Saugkorper aus den vorstehend naher beschriebenen 
Materialien aufgebaut sein kSnnen. 
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In Fig. 21 ist eine Ausfuhrungsform des erf indungsgemSfl 
absorbierenden Artikels dargestellt, bei welchem der Saugkorper 
205 eine plissierte Form mit unterschiedlicher H6he der Wellen 
aufweist. Die WellenhShe Hi im Zentrum des absorbierenden 
Artikels betrSLgt dabei vorzugsweise maximal den zehnfachen Wert 
der WellenhQhe H2 in Randbereichen des Artikels. 

Die erfindungsgemail hergestellten 1 Sings gewe 11 ten Bahnen 
(plissierten Bahnen) wurden auf ultradUnne SaugkSrper 
aufgebracht. In Tabelle 2 sind die Leistungsdaten 
entsprechender absorbierender Artikel zusammengefaflt . 

Die in Tabelle 2 spezif izierten Materialien Prism, Ekotec und 
Coform weisen im einzelnen die folgenden Eigenschaften auf: 

Spezial-Spinnvlies mit hohem Volumen, einseitig 
oder zweiseitig behandelt; Flachengewichte von etwa 
12 bis etwa 80 g/m 2 . Prism 0,5 entspricht einem 
Flachengewicht von etwa 17 g/m 2 . Prism 1,0 
entspricht einem FlMchengewicht von etwa 35 g/m 2 . 

high loft Kardenvlies, welches mittels heifler Luft 
getrocknet ist (hot through air dried), hohes 
Volumen; Flachengewichte von etwa 12 bis etwa 70 
g/m 2 . 

Zellstoff/Polypropylenmischung, Zellstoff zerfasert 
mit gesponnenen PP-Fasern vergefestigt; 
Flachengewichte etwa 40 bis etwa 400 g/m 2 . 

Die einseitige oder zweiseitige Behandlung des Prism-Materials 
mittels eines Arivage-Verf ahrens bewirkt eine bessere 
Fliissigkeitsaufnahme und ein schnelleres Eindringen der 
Flussigkeit, speziell wenn das Material hydrophiliert wird. 



Prism: 



Ekotec : 



Coform: 
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Vorrichtunq und Verfahren zur Erze uaung einer gewellten Bahn 
sowie gbsorblerendes Produkt enthaltend eine aeweHte gafap 

Patentanspriiqfr? 

1. Vorrichtung zur kontinuierlichen Erzeugung einer 

zumindest in Teilbereichen gewellten Bahn (1) aus 
dunnem, blattformigem, und zumindest in Querrichtung 
zur Bahn dehnbarem Material , enthaltend 

ein Fiihrungsbett (2), welches einen glatten 
OberflSchenbereich aufweist, an dem das Material 
anliegend vorbeifiihrbar ist, und welches in 
Bewegungsrichtung des Materials parallel oder 
schrHg zueinander verlaufende Rillen aufweist, 
wobei jede Rille ausgehend von einer beziiglich der 
Bewegungsrichtung der Materialbahn stromaufwart 
gelegenen Stelle in Richtung auf ein Austrittsende 
(4) des Fiihrungsbetts (2) zunehmend tiefer in die 
Oberflache des Fiihrungsbetts (2) eingeschnitten ist 
und wobei die Oberseite des Fiihrungsbetts (2) 
zumindest in dem Bereich, in dem die Rillen 
verlaufen, im wesentlichen eben ausgebildet ist f 

Niederhalter (5), welche den Rillen des 
FUhrungsbetts ( 2 ) gegenuberliegend derart 
angeordnet sind f dafl sie die zwischen der 
Oberflache des Fiihrungsbetts (2) und den 
Niederhaltern (5) gefiihrte Bahn zur Erzielung von 
Wellen in der Bahn in die Rillen des Fiihrungsbetts 
(2) drangen, 



sowie 
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ein am Austrittsende (4) des Fuhrungsbetts (2) 
angeordnetes Mittel, welches eine Ruckbildung der 
ausgebildeten Wellen im wesentlichen verhindert . 

5 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, wobei das am Austrittsende 
(4) des Fuhrungsbetts (2) angeordnete Mittel, welches 
die Ruckbildung der ausgebildeten Wellen verhindert, 
unmittelbar an das Austrittsende des Fuhrungsbetts 

10 anschlieflt. 

3 . Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder Anspruch 2 , . wobei die 
Niederhalter (5) eine Vorspannung aufweisen. 

15 4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprttche, 

wobei die Niedehalter (5) ein freies, nicht gefuhrtes 
oder gelagertes Ende aufweisen , welches in die Rillen 
eintauchbar ist. 

20 5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 

wobei die Niederhalter (5) an dem Eintrittsende ( 3 ) des 
Fuhrungsbetts (2) und/oder dem Austrittsende (4) des 
Fuhrungsbetts (2) zugewandten Ende in senkrecht zum 
Fuhrungsbett verlaufender Richtung verschiebbar 

25 gelagert sind. 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprttche, 
wobei die Niederhalter (5) in zumindest einer senkrecht 
zum Fiihrungsbett (2) verlaufenden Fiihrungsflache 

30 gefuhrt sind. 

7, Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspruche, 
wobei die freien Enden der Niedehalter (5) im 
wesentlichen parallel zueinander abgebogen oder mit 

35 entsprechenden Ansatzen versehen sind, die in Bohrungen 
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von zumindest einem endseitig gelegenen Fiihrungs element 
aufnehmbar sind. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
wobei alle Niederhalter beztiglich der Laufrichtung der 
Bahn vor bzw. nach dem Oberflachenbereich aufnehmbar 
sind. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, daU die Niederhalter, (5) einen 
ferromagnetischen Werkstoff, vorzugsweise Stahl, 
enthalten. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
wobei die Niederhalter (5) einen runden Querschnitt 
aufweisen. 

Vorrichtung nach Anspruch 10, wobei die Niederhalter 
(5) einen Durchmesser von 0,1 bis 5 mm, vorzugsweise 1 
bis 3 mm, insbesondere 2 mm, aufweisen. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
wobei die Rillen einen Abstand von 1 bis 10 mm, 
vorzugsweise 2 bis 4 mm, aufweisen. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, 
wobei diese Mittel aufweist, welche auf die 
Niederhalter einwirken, so dafl diese mit einer 
vorgegebenen Kraft die Bahn (1) gegen das Ftihrungsbett 
(2) drticken. 

Vorrichtung nach Anspruch 13, wobei das Mittel so 
angeordnet ist, dafl eine Krafteinwirkung auf die 
Niederhalter in einem Bereich erfolgt, welcher zwischen 
den Enden der Niederhalter (5) liegt. 
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15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 oder 14, wobei 
die Mittel zumindest ein Federelement (11), zumindest 
ein Gewicht, Druckluft, Vakuum und/oder zumindest einen 

5 Magnet en enthalten. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, wobei der zumindest eine 
Magnet ein Permanentmagnet ist. 

10 17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, wobei der 
zumindest eine Magnet ein Elektromagnet (22) ist, 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17, wobei 
der Magnet auf der den Niederhaltern gegenuberliegenden 

15 Seite des Ftihrungsbetts (2) angeordnet ist. 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 18, wobei 
das Mittel eine Druckplatte (10) ist. 

20 20. Vorrichtung nach Anspruch 19, wobei die Druckplatte aus 
Kunststoff ist. 

21. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche , 
wobei die Niederhalter (5) mit einer Kraft von 0,01 bis 

25 0,1 Ncnr 1 , vorzugsweise 0,02 bis 0,08 Ncnr 1 , 

insbesondere 0,04 bis 0,06 Ncnr 1 , belastet werden. 

22. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
wobei das am Austrittsende (4) des Fiihrungsbetts (2) 

30 angeordnete Mittel, welches eine Ruckbildung der 

ausgebildeten Wellen verhindert, eine Einrichtung ist, 
urn die gewellte Bahn mit zumindest einem bahnformigen 
Material (6) zu verbinden. 



WO 96/00625 



PCT/EP95/02550 



30 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, wobei die Wellen der 
gebildeten gewellten Bahn im Bereich der Maxima 
und/oder Minima der Wellen mit dem bahnformigen 
Material fixiert werden. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, 
daJJ die Einrichtung zur Verbindung der gewellten Bahn 
mit einer TrSgerbahn Walzen (12,13) aufweist, und daB 
die Niederhalter (5) in die Ausnehmungen einer 
profillierten Walze reichen. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 22 bis 24, wobei 
die Einrichtung zur Verbindung der gewellten Bahn (1) 
rait einem bahnformigen Material (6) Mittel (15) 
aufweist, urn auf das bahnformige Material (6) und/oder 
die gewellte Bahn (1) ein Haftmittel auf zubringen . 

26. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
wobei das Mittel, welches eine Riickbildung der 
ausgebildeten Wellen verhindert, eine Einrichtung ist, 
welche die gebildete gewellte Bahn durch thermische 
und/oder chemische und/oder physikalische Einwirkung in 
ihrer Form fixiert. 

27. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
wobei das FUhrungsbett (2) so ausgebildet ist, dafl die 
parallel zueinander verlaufenden Rillen im Mittelteil 
(17) des Fiihrungsbetts (2) und weiter an den 
Randbereichen liegende Rillen stromabwarts zur 
Laufrichtung der Bahn jeweils trichterformig beginnen. 

28. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
wobei das FUhrungsbett (2) so ausgebildet ist, dafl 
nicht die gesamte Breite mit Rillen versehen ist, 
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sondern im Mittelteil und/oder in Randbereichen (19) 
des Fuhrungsbetts (2) keine Rillen vorgesehen sind. 

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprviche, 
wobei die Einrichtung weiterhin eine Vorrichtung mit 
kammenden Walzen (23,24) zur Pragung der erzeugten 
gewellten Bahn (1) aufweist, wobei die Einrichtung mit 
kammenden Walzen dem Fuhrungsbett (2) nachgeschaltet 
ist. 

Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung einer 
zumindest in Teilbereichen gewellten Bahn aus dtinnem, 
blattformigem und zumindest in Querrichtung zur Bahn 
dehnbarem Material, insbesondere mittels einer 
Vorrichtung gemafl einem der vorstehenden Anspriiche, 
gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

- Hindurchfiihren des Materials durch zumindest eine 
Vorrichtung, welche gegenseitig in Wirkverbindung 
stehende formgebende Elemente enthalten, und 

anschlieflendes Fixieren zumindest eines Bereichs 
der gewellten Bahn in einer Weise, dafl zumindest 
der Abstand zweier benachbarter Wellen konstant 
gehalten wird. 



Verfahren nach Anspruch 30, wobei das Material zwischen 
einem Fuhrungsbett, das eine glatte Oberflache und in 
Bewegungsrichtung des Materials parallel Oder schrag 
zueinander verlaufende Rillen aufweist, wobei jede 
Rille ausgehend von einer bezuglich der 
Bewegungsrichtung des Materials stromaufwarts gelegenen 
Stelle in Richtung auf ein Austrittsende des 
Fuhrungsbetts zunehmend tiefer in die Oberflache des 
Fuhrungsbetts eingeschnitten ist, und die Oberseite des 
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Fiihrungsbetts in dem Bereich, in dem die Rillen 
verlaufen, im wesentlichen eben verlauft, und 
Niederhaltern, welche den Rillen der Fiihrungsbahn (2) 
gegeniiberliegend derart angeordnet sind, dafi sie eine 
5 zwischen der Oberflache des Fiihrungshaltersbetts (2) 

und den Niederhaltern (5) gefiihrte Bahn zur Erzielung 
von Wellen in der Bahn in die Rillen des Fiihrungsbetts 
(2) drangen, gefiihrt wird. 

10 32 • Verfahren nach einem der Anspriiche 30 oder 31, wobei 
die Niederhalter mit einer vorgegebenen Kraft gegen die 
Bahn und das Fiihrungsbett gedriickt wird. 

33. Verfahren nach Anspruch 32 , wobei die vorgegebene Kraft 
15 °/ 01 b is 0,1 Ncnr 1 , vorzugsweise 0,02 bis 0,08 Near 1 , 

insbesondere 0,04 bis 0,06 Ncm" 1 , betrMgt. 



20 



34. Verfahren nach Anspruch 32 oder 33, wobei die 
vorgegebene Kraft langs und/oder quer zur Laufrichtung 
der Bahn veranderlich eingestellt wird. 



35. Verfahren nach einem der Anspriiche 32 bis 34, wobei die 
- vorgebene Kraft mittels zumindest eines Federelement , 

zumindest eines Gewichts, Druckluft, Vakuum und/oder 
25 zumindest eines Magnets erzeugt wird. 

36. Verfahren nach Anspruch 35, dadurch gekennzeichnet, dafi 
der Magnet ein Permanentmagnet ist. 

30 37. Verfahren nach einem der Anspriiche 35, wobei der Magnet 
ein Elektramagnet ist. 

38. Verfahren nach einem der Anspriiche 30 bis 37, wobei die 
Fixierung der gewellten Bahn mittels Verbinden 
35 zumindest mit einem bahnformigen Material erfolgt. 
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Verfahren nach Anspruch 38, wobei die langsgewellte 
Bahn durch ein Haftmittel mit dem bahnformigen Material 
verbunden wird, wobei das Haftmittel vorzugsweise auf 
Wellenkamme bzw. Maxima der Wellen der gewellten Bahn 
aufgebracht wird oder auf die zulaufende Bahn an der 
der Maxima der Wellen gegeniiberliegenden Orten 
aufgebracht wird. 

Verfahren nach Anspruch 38 oder 39, wobei die gewellte 
Bahn durch therraische Einwirkung mit dem bahnformigen 
Material verbunden wird. 

Verfahren nach einera der Anspriiche 38 bis 40, wobei die 
gewellte Bairn durch UltraschallschweiAung mit dem 
bahnfSrmigen Material verbunden wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 38 bis 41, wobei die 
Anpreflkraft fur die Verbindung der gewellten Bahn mit 
dem bahnformigen Material iiber eine Strecke derart 
aufgebracht wird, dafl der auf jede Welle wirkende Druck 
geringer ist als ein Druck, welcher die Welle 
deformiert. 

Verfahren nach einem der Anspruche 30 bis 42, wobei die 
Fixierung der gewellten Bahn durch thermische und/oder 
phsikalisch-chemische Einwirkung erfolgt. 

Verfahren nach einem der Anspruche 30 bis 42, wobei die 
Wellenbildung in Laufrichtung der Bahn im Mittelteil 
der Bahn beginnt und weiter an den Seiten liegende 
Wellen nacheinander ausgeformt werden. 



45. 



Verfahren nach einem der Anspriiche 30 bis 44, wobei 
nicht die gesamte Bahn in Wellen gelegt wird, sondern 
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in der Mitte und/oder- am Rand ein Teil der Bahn 
unverformt bleibt. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 30 bis 45, wobei die 
erzeugte gewellte Bahn mittels kammender Walzen 
nachgeprMgt wird. 

Verfahren nach einem der Anspriiche 30 bis 46, wobei die 
Materialbahn in Querrichtung um mindestens 10 % 
verformbar ist. 



48. Verfahren nach Anspruch 47, wobei die Materialbahn 
zumindest in Querrichtung elastisch ist. 



49 



Verfahren nach einem der Anspriiche 30 bis 47, wobei als 
Materialbahn ein Kardenvlies, ein Spinnvlies, 
mehrlagige Laminate aus gelochten Folien und 
Spinnvliesen oder mehrlagige Laminate aus gelochten 
Folien und Kardenvliesen eingesetzt wird. 

50. Verfahren nach Anspruch 49, wobei das Spinnvlies ein 
Flachengewicht zwischen 6 und 80 g/m2, vorzugsweise 10 
bis 30 g/m2, insbesondere 16 g/m2, und/oder eine Dicke 
von 0,05 bis 1,5 mm, vorzugsweise 0,1 bis 0,5 mm, 
besonders bevorzugt 0,1 bis 0,2 mm, insbesondere 0,13 
mm, aufweist und das Kardenvlies ein Flachengewicht 
zwischen 6 und 80 g/m 2 , vorzugsweise 10 bis 30 g/m 2 , 
insbesondere 18 g/m 2 und/oder eine Dicke von 0,05 bis 
1,5 mm, vorzugsweise 0,1 bis 0,5 mm, besonders 
bevorzugt 0,1 bis 0,2 mm, insbesondere 0,18 mm, 
aufweist. 



51. 



Verfahren nach Anspruch 49, wobei die mehrlagigen 
Laminate ein Flachengewicht von 20 bis 200 g/m 2 , 
vorzugsweise 30 bis 100 g/m 2 , insbesondere 42 g/m 2 
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und/oder eine Dicke von 0,15 bis 4,0 mm, vorzugsweise 
0,3 bis 1,5 mm, insbesondere 0,5 mm aufweisen. 

52. Verfahren nach einem der Anspriiche 38 bis 52, dadurch 
gekennzeichnet, dail als bahnfSrmiges Material ein 
Spinnvlies mit hohem Volumen und/oder ein Kardenvlies 
mit hohem Volumen eingesetzt wird« 

53- Absorbierender Artikel, mit 

- einer f liissigkeitsundurchlSssigen Abdecklage, 

einer flussigkeitsdurchlassigen Abdecklage, und 

einem zwischen fliissigkeitsundurchlassiger 

Abdecklage und fliissigkeitsdurchlSssiger Abdecklage 
angeordneten SaugkSrper, 

- wobei die f liissigkeitsdurchlassige Abdecklage 
und/oder der Saugkorper eine gewellte Bahn 
enthalten, welche erhaltlich ist durch das 
Verfahren nach einem der Anspriiche 30 bis 52- 

54. Absorbierender Artikel mit 

einer f liissigkeitsundurchlassigen Abdecklage, 

einer f lussigkeitsdurchlMssigen Abdecklage, und 

einem zwischen fliissigkeitsundurchlassiger 

Abdecklage und f liissigkeitsdurchlassiger Abdecklage 
angeordneten Saugkorper, 



wobei der Saugkorper mindestens eine gewellte Bahn 
enthalt. 
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55. Absorbierender Artikel nach einem der Anspriiche 53 oder 

54, wobei der SaugkSrper ein saugfahiges Bahnroaterial 
enthalt . 

56. Absorbierender Artikel nach einem der Anspriiche 53 bis 

55, wobei der Saugkfirper ein Kardenvlies, ein 
Spinnvlies, ein Bahnmaterial aus einer Zellstoff- 
Kunstfasermischung, eine verfestigte luftgelegte 
Zellstoffbahn, eine luftgelegte Zellstoff- 
Kunstfasermischung oder Kunstfaservlies enthalt. 

57. Absorbierender Artikel nach einem der AnsprUche 53 bis 

56, wobei das Kardenvlies oder das Spinnvlies 
hydrophile Eigenschaften aufweisen. 

58. Absorbierender Artikel nach einem der Anspriiche 53 bis 

57, wobei der SaugkSrper zusatzlich zu der gewellten 
Bahn absorbierendes Material enthalt. 

59 Absorbierender Artikel nach Anspruch 58, wobei das 

zusatzliche absorbierende Material eine Zellstoff- 
Kunstfaser-Mischung und/oder ein Superabsorber ist. 

60. Absorbierender Artikel nach Anspruch 59, wobei die 
Zellstoffkunstfaser-Mischung eine 
Flussigkeitsaufnahmefahigkeit von 1 g/g bis 25 g/g und 
der Superabsorber eine Fliissigkeitsaufnahmefahigkeit 
von 1 g/g bis 500 g/g aufweist. 

61. Absorbierender Artikel nach einem der Anspriiche 56 bis 
60, wobei das Kardenvlies und/oder das Spinnvlies ein 
Flachengewicht von 6 bis 80 g/m 2 , vorzugsweise 10 bis 
30 g/m 2 , insbesondere 16 bis 18 g/m 2 und/oder eine 
Dicke von 0,05 bis 1,5 mm, vorzugsweise 0,1 bis 0,5 mm, 
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insbesondere 0,13 bis 0,18 mm, und das Bahnmaterial aus 
einer Zellstof f-Kunstfasermischung, die verfestigte 
luftgelegte Zellstof fbahn, die luftgelegte Zellstof f- 
Kunstfasennischung und/oder das Kunstfaservlies ein 
Flachengewicht von 12 bis 400 g/m2, vorzugsweise 50 bis 
150 g/m2, insbesondere 100 g/n>2 und/oder eine Dicke von 
0,1 bis 3 mm, vorzugsweise 0,2 bis 2 mm, insbesondere 1 
mm, aufweisen. 

Absorbierender Artikel nach einem der Anspriiche 53 bis 

61, wobei die flfissigkeitsdurchlassige Abdecklage ein 
Material gemafi einem der Anspriiche 49 bis 51 enthalt. 

Absorbierender Artikel nach einem der Anspriiche 53 bis 

62, wobei dieser eine Damenbinde, Windel oder 
Inkontinenzeinlage ist. 
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FeW 1 Bemerkungen zu den A at prfc to , dtestcheii nkat reeherchierbar erwtesen haben (Fortaetzung von Punfct I auf Blmtt I) 



OemiA Aiukel I7(2)a) wurde aus folgejiden GrUnden fOr bestimmtc AnsprOche kein Rccherchcnbericht ersteilfc 
!. Q Anipruche Nr. 

weil Ste rich auf Gegensttnde beziefaen, zu deren Recherche die Behorde nicht verpflichtet in, ntmfeh 



2. n Arapruche Nr. 

weiJ tie rich tufTeUi der taternationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeechrfebcnen Anforderungen to wenig emsprecheiL 
dafl one nraivoJte imcraauonak Recherche nicht durchgefOhrt werden kinn, ntorficb 1 PW 



3. Q Anipruche Nr. 

weil « skh dabes urn abhingige Anipruche handelt, die nicht emsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgcfafit end. 



Feld II BemerkUBgen bei nangeloder Ekhehliefakeit der Erfindung (Fortaetzung von Punki 2 auf Blmtt 1 ) 



Die Internationale Re ch er chen behorde hat fesigesteflu difl dfcse miernationate Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt 

1. - Paten tan spriiche 1-53: Verfahren und Vorrlchtung zur Herstellung einer 
gewellten Bahn und Verwendung dieser Bahn 1n elnem absorblerenden Artlkel, 

2. - Patentan spriiche 54-63: Absorblerender Artlkel. 



1 . I X I Da der Anmelder tile erforderlichen zusatzlichen Rech e rche n gebuhren rechczeitig enuichiet hu, emreckt nch dieser 
iniernaUonak Rechcrchenbericfat aaf tile rcchcrefaierbaTen Anipruche der mternationakn Anmeldung. 

1 I Da filr aiie rech er chierbaren AnsprOche die Re cherch e ohne emen Arbdtsaufwand durchgerunrt werden konnte, der eine 
zusatxifche Recherchengebohr gerechtfertigt hatte, hat die Internationale Recherchenbehorde nicht zur Zahhmg einer rofchen 
Gebuhr aufgerordert. 
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find, namheh auf die Anspriiche Nr. 



4. | 1 Der Anmelder hat die erforderlichen zusatzlichen Recherchengebuhren nicht rechtzefttg entrichtet. Der internationaie Recher- 
chenbericht beschrinkt sxch daher auf die in den Anspruchcn zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden Ansprifcchen er- 
faOt 



[ | Die zusatzlichen Gebuhren wurden vom Anmelder unter Wider tpruch gezahlL 
[X~| Die Zahiung zusattlicher Gebuhren erfotgte ohne Widcrtpruch. 
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